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(57) Abstract 

The proteinic base for making pasta dough is produced in a contin- 
uously operating twin-shaft kneader (1 1), thereby obviating the need for a 
residence time of 10-15 minutes in a mixing trough. The resultant dough is 
a so-called dry or crumbly dough, which is then transferred, if possible 
without applying pressure, to a directly connected single-shaft pressure 
screw (31). The new installation therefore possesses a first whirling mixer 
(8) for internal mixing of the dry components with water, a twin-shaft 
kneader (11) and a single-shaft press (31), corresponding to three charac- 
teristic processing steps. 

(57) Zusammenfassung 

Die neue Erfindung schlagt vor, fur die Herstellung von Teigwaren- 
teig das Proteingerust in einem kontinuierlich arbeitenden 2-Wellen-Kne- 
ter (11) aufzubauen, ohne dass - wie bisher - eine Verweilzeit von 10-15 
Minuten in einem Mischtrog benotigt wird. Es wird dabei ein sogenannter 
Trocken- bzw. Kxumelteig gebildet. Dieser wird moglichst druckfrei einer 
direkt anschli ess end en Ein-Wellen-Pressschnecke (31) ubergeben. Die 
neue Anlage weist somit entsprechen drei charakteristische Verfahrensstu- 
fen auf: einen ersten Wirbelmischer (8) fur die innige Vermischung der 
trockenen Komponenten mit Wasser, einen 2-Wellen-Kneter (11), sowie 
eine Ein-Wellen-Presse (31). 
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10 Verfahren und Anlage zur Herstellung von Teig 

insbesondere fur Teigwaren 

Technisches Gebiet 

15 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Anlage 
zur Herstellung von Teig, insbesondere fur Teigwaren, 
aus starke- und kleberproteinhaltigen Rohmaterialien wie 
Mehl, Dunst oder Griess mittels Befeuchten, Mischen und 
20 Kneten, derart, dass das Gut eine Temperatur von 50°C 
zumindest nicht wesentlich iibersteigt, und im Teig ein 
Klebergerust voll ausgebildet wird. 

Stand der Technik 

25 

Ein grosserer Teil der fur die menschliche Nahrung be- 
stimmten KSrnerf riichte wird in der traditionellen 
Verarbeitung in gemahlenem Zustand als Mehl, Dunst oder 
Griess zuerst in eine Teigform und erst dann in Teigwa- 

30 ren (zum Garkochen in Wasser) verarbeitet. Kennzeichnend 
fur diese Produktgruppe ist das sogenannte Kleber - bzw. 
Proteingerust , das in der Teigbildungsphase ausgebildet 
werden muss, urn fur die anschliessende Verarbeitung, 
sowie den fertigen Produkten die notwendige Festigkeit 

35 zu geben. 
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Sehr beliebt ist ferner eine Vielfalt an Spezialprodukten , 
die ebenfalls von der Teigform ausgehend, z.B. gerostet, 
gepufft oder fritiert und auf diese Weise verzehrf ertig 
bereitet werden konnen. Bei dieser Kategorie von Spezial- 
5 produkten ist es moglich, auch kleberfreie bzw. kleber- 
s.chvache. Rohmaterialien , wie Mais, Reis,. oder Kartoffeln 
usw, zu verwenden. Hier niitzt man ans telle der Kleberge- 
riiste, z.B. die Eigenschaf ten der thermisch behandelten 
Starke fur den Zusammenhalt der Fertigprodukte aus. Auch 
10 hier wird aber in der Teigphase eine Temperatur wesent- 
lich unter 10 0°C, also kein Kochprozess, angewendet. 

Gemeinsam ist beiden Produktgruppen, insbesondere gewon- 
nen aus Kornerfrtichten , dass man sie fur den menschli- 
15 chen Verzehr vorgangig irgend einer Warmebehandlung 
unterzieht, so dass speziell die natiirliche Starke 
aufgeschlossen und sie dadurch liber die Verdauung 
moglichst vollstandig verwertbar ist. 

20 Ein Getreidekorn weist im natur lichen, ganzen Zustand 

eine zellformige Struktur auf. Diese besteht, soweit es 
den Mehlkorper betrifft, zur Hauptsache (70-75% TS) aus 
Starke in kristalliner. Form und aus (10-15% TS) Protein, 
wobei das Protein in verschiedenen Arten besteht, die 

25 teils an den Starkekristallen angelagert, teils zwischen 
den einzelnen Starkekornern zwischengelagert sind, und 
10-15% Wasser. Im mikroskopischen Schnitt, durch ein 
naturbelassenes Getreidekorn , erkennt man mit speziell 
daflir verwendeten Farbemethoden sehr deutlich das Pro- 

30 tein- bzw. Klebergeriist , das dem ganzen Korn zu seiner 
hohen Festigkeit verhilft. WShrend dem Mahlprozess wer- 
* den von den, einige Milimeter grossen Getreidekornern 
die dunklen Schalenteile entfernt und je nach Erf or- 
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dernis der Mehlkorper in bestimmte Granulationen von 
0-500 hergestellt. Entsprechend werden dabei die 
natiirlicherweise vorhandenen Bindungen zwischen den 
Mehl- bzw. Griessteilchen zerstort. 

5 

Von einer klassischen Teigware wie Spaghetti, Makaroni, 
Nudeln usw. erwartet der Kunde , dass sie in 7-15 Minuten 
im Wasser gargekocht ist, ohne dass ein grosser Teil der 
Starke in das Kochwasser (ibergeht und mit diesem wegge- 
10 schuttet wird. Verhindern kann man dies, indem wahrend 
der industriellen Verarbeitung wenig Starkekorner in 
ihrer ausseren Umhullung beschadigt werden und insbeson- 
dere aber auch dadurch, dass in der Teigware wahrend der 
Teigbildung ein gutes Proteingeriist ausgebildet wird 
15 bzw. ein grosser Teil der Eiweisskorper n'etzf ormige 

Bindungen eingehen und die Starkekorner einschliessen . 
Damit aber das geforderte Klebergeriist hergestellt wer- 
den kann, muss daftir gesorgt werden, dass die noch 
verbliebenen naturlichen Bindungen nicht zerstort bzw. 
20 geschadigt werden, und an alien Kontaktstellen der Mehl- 
oder Griessteile iiber die Teigverarbeitung neue Bindun- 
gen hergestellt werden, Dieses Erfordernis gibt der 
ganzen Teigbildung fur Teigwaren das bestimmte Geprage. 
Bis heute gibt es fur die Teigwarenteigherstellung zwei 
25 weitgehend anerkannte Modellvorstellungen . Die eine ist' 
mehr die apparative Verwirklichung. In einem Mischtrog 
von mehreren 100, gegebenenf alls sogar 1000-2000 Litem 
Inhalt werden Griess und Wasser und je nach Produkt 
weitere Zugabein eingeschiittet . Das Gut wird wahrend 
30 10-15 Minuten mit einer PaddelweLle bewegt und gemischt, 
so dass das Wasser sowie die anderen Zugaben iiber die 
ganze Produktmenge gleichmassig verteilt werden und die 
einzelnen Mehl- bzw. Griessteile geniigend Zeit erhalten, 
um das Wasser auch wirklich auf zunehmen , und damit es in 
35 die Einzelpartikel eindringen kann. Die gleichmassige 
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Verteilung sowie die Wasserauf nahme macht also die ge- 
nannte Verweilzeit von 10-15 Minuten in einem Mischtrog 
zwingend erf orderlich . Aus dem Mischtrog wird durch 
■ Uebertragelemente bereits befeuchtetes Produkt entnommen 
5 und uber eine Transportschnecke in eine Press- und Knet- 
schnecke gefiihrt, welche nun mit der Teigbildung das 
Klebergeriist und gleichzeitig einen hohen Druck von 
70-100 bar fur die Formverpressung aufbauen soli, Alle 
Erfahrung hat bestatigt, dass fur die Bildung eines 
10 guten Klebergerustes die Temperatur der Ware zu keinem 
Zeitpunkt der Teigbildung 50 °C iibersteigen darf, wobei 
einwandfreie Rohmaterialien Voraussetzung sind. 

Beim zweiten, mehr wissenschaf tlichen Modell, stellt man 

15 sich den Aufbau des Klebergerustes als Ergebnis der Be- 

arbeitung des Teiges unter verhaltnismassig hohen Driicken 
in der Pressschnecke teils als bio-chemischen, Prozess 
vor, da unter lebenden Eiweisskorpern Bindungen entste- 
hen, und teils aber auch als mechanischen Zwangsbewegungs- 

20 vorgang vor, urn durch raumliche Verschiebungen aller Par- 
tikel gunstige Lagen der Eiweisskorper fur neue Bindungen 
zu schaffen. Der bio-chemische Vorgang ist abhangig von 
der Temperatur und dem zur-Verfiigungstellen von genugend 
Wasser. Teilweise ist es bis heute umstritten, welche 

25 spezifischen Proteinarten , insbesondere fiir die neuen 
Bindungen zur Hauptsache aktiv sind. Das Klebereiweiss 
besteht bereits im naturlichen Korn aus f adenf ormigen 
Molekxllgebilden, die dank einer grossen Anzahl Bindungen 
dem ganzen Korn seine mechanische Festigkeit geben.Ein 

30 Teil dieser Bindungen wird aber durch den Mahlprozess 
bzwl die Herstellung von Mehl und Griesspartikel zer-. 
stort. Werdeh nun dem trockenen Rohmaterial" bestehend 
aus Mehl, Griess Oder Dunst usw. mit einem Wassergehalt 
von 10-15% weitere 10-20% Wasser dazugegeben, die Masse 

35 einem mechanischen Druck- Verformprozess unterworfen, 
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so werden die f adenformigen Eiweissmolekiile gestreckt 
und gleichzeitig uber Schwefel- und Wasserstof f -Gruppen , 
die teils an den Eiweissmolekiilen angelagert sind, neue 
Bindungen hergestellt. Je mehr es nun moglich ist, die 
5 neuen Bindungen speziell uber die Schwef elgruppen mog- 
lichst vollkommen herzustellen, umso mehr kann die dem 
ursprunglichen Korn eigene Festigkeit, dem neu zusammen- 
gesetzten Teigstiick, z.B. als Teigware uber seinen 
ganzen Querschnitt, wiedergegeben werden. Anstelle der 
10 durch den Mahlprozess zerstorten naturlichen Bindungen 
werden aber nicht nur neue hergestellt, sondern diese 
auch in eine andere fur die mechanische Verarbeitung 
(Verpressung) und spatere thermische Behandlung (Kochen) 
mehr geeignete f bildlich als raumliches Gummibandgewebe 
15 vorstellbare Form, gebracht. Dies erst gibt dem Teig die 
ihm eigene typische , elastische und plastische und 
nicht-* klebrige E.igenschaf t . Wird versucht, einen Teig 
mit nur 20% totalem Wassergehalt herzustellen, so kann 
in Ermangelung von geniigend Wassermolekulen unabhangig 
20 der Knetintensitat nur ein unvollstandiges Klebergerust 
aufgebaut werden. Die daraus hergestellten Teigwaren 
konnen beim Kochen in kurzer Zeit einen Teigklumpen 
bilden, und lassen sich in dieser Form- nur noch schlecht 
als. ubliche Teigwarenspeisen herrichten* Zudem geht bei 
25 Ware mit ungenugendem Proteingeriist viel zu viei Starke 
von der Warenoberf lache als Verlust in das Kochwasser 
und die Teigware wird an der Oberflache schleimig und 
klebrig, 

30 In den vergangenen Jahrzehnten sind sehr viele Versuche 
unternommen worden, gerade fiir Teigwaren eine einfachere 
Teigfuhrung zu entwickeln. Der Teigwarenteig kann im 
Gegensatz zu dem klassischen Brotteig als Trockenteig 
bezeichnet werden, mit einer durchschnittlichen Teig- 

35 . feuchtigkeit von 28-35%. Nach der Verpressung muss das 
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iiberschiissige Wasser (die 12-13% iibersteigende Wasser- 
menge) durch einen Trockenprozess wieder entfernt wer- 
den, damit das Produkt lagerfahig wird. Brotteig hat 
. eine -durchschnittlichen Wassergehalt von 50-65%. Ein 
5 grosser Teil dieses Wassers wird beim Backen verdampft. 
Im-Brotbleibt aber doch ein hoher Pf ozentsatz " an Was- 
ser, weshalb traditionelles Brot in geschlossener Ver- 
packung bei Raumtemperatur nur' wenige Tage haltbar ist. 
Brotteig rait einem Wassergehalt von 50-65% wird hier als 
10 Nassteig bezeichnet. Es ist selbst eine Erfahrung aus 

der Kochschulzeit, dass die Knetung des Brotteiges wegen 
dem hohen Wassergehalt einfacher, besonders mit weniger 
Kraft (Energie) erfolgen kann. 

15 Das Uebernehmen der "leichteren" Teigbildung des Nasstei- 
... ges-fiir Teigwaren ware wirtschaftlich unsinnig, da alles 
zusatzliche Wasser oberhalb des fur die Bildung des 
Klebergerustes sowie die Formgebung benotigten Wassers 
ebenfalls durch den energie- aufwendigen thermischen 

20 Trockenprozess wieder verdampft werden musste. Alle bis- 
herigen Versuche, fiir Teigwaren ein kiirzeres , einfacheres 
Teigherstellverfahren einzusetzen, scheiterten, zumin- 
dest soweit es der Anmelderin bekannt ist, ausnahmslos, 
sei es an der technischen Nichtbeherrschbarkeit oder an 

25 nicht akzeptablen Einbussen der Endproduktgualitat. Auch 
durfte es aufgrund bio-chemischer und physikalischer 
Gegebenheiten nicht moglich sein, ein nach der Verpres- 
sung ungemigend ausgebildetes oder geschadigtes Kleber- 
gerust durch irgendwelche Einflusse wieder zu "reparie- 

30 ren" . Hat das Produkt zudem Hitzeschaden, das heisst, 

die Temperatur der Ware stieg wahrend der. Teigbildung 

wesentlich iiber 50°C> - so" ist es auch r nibhV 'inehr raeglich, 
dieselbe Ware nochmals iiber die Teigstufe zu fiihren und 
•nochinals- zu verpressen. Deshalb ist Paniermehl, herge- 

35 stellt aus schon gebackenem Brot ungeeignet , urn nochmals 
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als Brotbackmehl oder Rohmaterial fur Teigwaren zu ver- 
wenden. Bei der Teigbildung wie fur Teigwaren muss auf 
die Biologie Riicksicht genommen werden. Dies bedeutet, 
dass hohe Anf orderungen sowohl an die Rohmaterialien wie 
5 auch an den Betrieb der Anlagen gestellt werden, damit 
keine Inf ektionsquellen fiir schadliche Mikroorganismen 
erhalten, bzw. diese noch vermehrt werden. Besonders 
hohe Anspruche sind bei der Teigwarenherstellung dort 
gefordert, wo den Teigwaren Ei zugegeben wird. Der 

10 kritische Punkt in dieser Beziehung war bis heute der 
Trogmischer, bedingt durch die teils unkontrollierte 
Verweilzeit des Gutes in dem recht feuchten auch fiir 
storende Mikroorganismen optimalen Klima. An den Trogmi- 
scher werden deshalb bezuglich der Hygiene die hochsten 

15 Anspriichen gestellt. Die haufige Reinigung ist' besonders 
zeitaufwendig. Bei Verwendung von chemischen Reinigungs- 
mitteln wird der Reinigungsprozess lediglich verlagert 
in die Reinigung von Waschwasser. In jedem Fall ergeben », 
sich daraus erhohte Betriebskosten, damit auch erhohte 
20 Produktkosten und. entsprechende Produktionsverluste • 

Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung wurde nun die Aufgabe gestellt, insbeson- 
25 dere fiir die Herstellung von Teigwarenteig , die geschil- 
derten Nachteile zu bebeheben, eine wirtschaf tlichere 
Betriebsfiihrung zu ermoglichen bei gleichzeitiger Auf- 
rechterhaltung eines moglichst guten Klebergeriistes in 
dem hergestellten Teig, ■ 

30 

Alle beteiligten Fachleute, die die vielen seit Jahr- 
zehnten gescheiterten Versuche gekannt oder sich daran 
beteiligten, waren wirklich iiberrascht, dass gemass der 
neuen Erfindung ein Kriimelteig mit einem ausgezeichneten 
35 Klebergeriist hergestellt werden kann, wo fiir z.B. insge- 
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samt weniger als 1 Minute, benotigt wird, also nahezu 
keine Verweilzeit in dem gewohnten Sinne. Wie dies in 
der Folge noch gezeigt wird, ist es mit besonders vor- 
teilhaften Ausgestaltungen selbst moglich, eine Teigware 
5 hoher Qualitat vom Rohmaterial bis zum frisch gepresstem 
Zustand der Ware in dem Bereich von 20-30 Sekunden her- 
zustellen, was in jeder Beziehung einen wesentlichen 
technischen Fortschritt fiir die Teigwarenherstellurig be- 
deuten wird, ganz besonders im Hinblick auf die Hygiene. 
10 Mit Sicherheit kann mit den neuen Erkenntnissen gefolgert 
werden, dass die bisherigen Teigbildungsmodellvorstellun- 
gen fur Teigwarenteige zumindest unvollstandig und sehr 
unprazise waren. 

15 Bei der Herstellung von Nassteigen war es schon bekannt, 
dass das Klebergeriist im Bereich von 10-30 Sekunden 
aufgebaut werden kann, was aber wegen der im Ueberschuss 
vorhandenem Wasser vorstellbar war. Nicht so jedoch bei 
den Trockenteigen. Aufgrund der neuen Erfindung wird nun 

20 gefolgert, dass fiir die Bildung des Klebegerustes in 

einem Trockenteig die Biologie nur insoferne eine Rolle 
spielt, als die Lebensvorgange in den beteiligten Roh- 
stoffen qualitativ nicht beeintrachtigt werden durfen. 
Der Aufbau eines optimalen Klebegerustes ist innerhalb 

25 dieser Grenzen nur ein chemisch-physikalischer Vorgang. 

Beide Vorgange, sofern sie beherrscht werden, laufen im 
Bereich von Sekunden ab. Der chemische Prozess lauft 
aber nur dann im Sekundentempo ab,.wenn entsprechend 
optimale Bedingungen fiir die Neuschaf fungen von Bin- 

3 0 dungen hergestellt werden, insbesondere fur die Schwe- 

fel- und Wasserstof fgruppen. Die physikalischen Vorgange 

. . sind~die - Voraussetzung -fiir die neuen diemischen Bindun- 

gen. Wenn die physikalischen Vorgange, d.h. die Bewegun- 
gen der Teile -innerhalb der Teigmasse nur geniigend rasch 

35 vor sich gehen, brauchen die chemischen Bindungsvorgange 
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nahezu keine Zeit. 

Die bisherige Vorstellung, dass die Wasserverteilung und 
die Wasseraufnahme durch die Proteinkorper Zeit braucht , 
5 ist aus dem Blickwinkel der neuen Erfindung falsch. Die 
Kernfrage ist nicht die Aufnahme 12 bis 20% Wasser, etwa 
fiber Kapilaren usw. , und das Eindringen in die Mehl- 
oder- Griesspartikel und in die Eiweisskorper , sondern" 
nur, wie rasch das Wasser an alle Mehl- oder Griesspar- 
10 tikel verteilt werden kann, was bekanntlich umso schwie- 
riger ist, je kleiner die zugegebene Wassermenge ist. 
Damit aber erweist sich der neue Gedanke der raschen und 
gleichmassigen Anfeuchtung der Mehle oder Griesse vor- 
zugsweise in sogenannten Durchlauf-Wirbelbef euchtern , 
15 mit keiner eigentlichen Verweil- bzw. Wirkzeit, dem 

Vorstellungsmodell des Trogmischers als weit uberlegen*- 
Fiir die geforderte Bildung von homogenf euchten losen 
Krumeln aus den Mehl- oder Griessteilchen genugt ein 
blosses Anhaften des Wassers an den Mehl- oder Griess- 
20 Teilchenoberf lachen . Fur das blosse Anhaften. von Wasser . 
an die einzelnen Gutpartikel ist ein kontinuierliches 
Durchlauf system dem Trpg sichtlich uberlegen. Moglicher- 
weise in Anlehnung an den Verlauf der jiingsten Entwick- 
lung der Brotteigherstellung blieb der grosse Mischtrog 
25 auch fur die Trockenteigherstellung in der Fachwelt 

akzeptiert, in Kenntnis der damit verbundenen Nachteile, 
speziell fiir die Teigwarenindustrie. 

Die neue Erfindung hilft aber vollig unerwartet noch zwei 
30 weitere bisherige Problemkreise zu entscharfen. Der eine 
betrifft die Inhomogenitat des Endproduktes , der zweite, 
der teilweise dadurch mitbeeinf lusst wird, ist der gleich- 
massige Austritt der Teigstrange aus der Pressform. Nach 
dem neuen Gedanken wird das Proteingerust vorgangig des 
35 fur die definitive Formbildung benotigten grossen . Press- 
druck aufgebaut. 
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Die fur die Formbildung benotigte Pressschnecke braucht 
nun lediglich Homogenitat des Trockenteiges zu erhalten 
und den erf orderlichen Druck aufzubauen. Damit aber 
weist die Ware, die bei der Pressform austritt f eine 
5 nahezu einheitliche Tempera tur auf, so dass auch die 
Austrittsgeschwindigkeit nun- liber den ganzen Press- 
formquerschnitt wesentlich konstanter ist. Entsprechend 
konnen die Schneidabf alle wegen ungleichlanger Ware, " ' 
z.B. bei Spaghetti, stark vermindert werden, 

10 

Die Erfindung betrif ft ferner eine Anzahl ganz besonders 
vorteilhafter Ausgestaltungen : 

Bevorzugt ist, das Klebergerxist in dem Trockenteig in 
15 einem 2-Wellen-Kneter mit zwei selbstreinigenden r gleich- 
laufenden Wellen wahrend weniger als 60, vorzugsweise 
weniger als 30 Sekundeu durch Kneten und Wirken gebil- 
det. Das erlaubt fur die bauliche Verwirklichung der 
neuen Erfindung einen wesentlichen Schritt, indem an- 
20 stelle des bisherigen reinigungsintensiven Mischtroges, 
eine selbstreinigende Einrichtung verwendbar ist. Damit 
fallen nicht nur die entsprechenden Aufwendungen weg, 
sondern es ist auch der hygienisch meist problematische 
Teil der bisherigen Verfahrensfuhrung eliminiert. 

25 

Ganz besonders bevorzugt wird fur die Bildung des Kle- 
bergerustes das Gut durch mit-umlauf enden Schneid-/Knet- 
werkzeugen in einem Schneid-Knet-Prozess , gewirkt, wobei 
das Gut in der. zweiten Stufe zeitlich wenigstens wahrend 
30 25% der gesamten Lange, vorzugsweise wahrend 30-50% 

einem Schneid-/Knet- und Wirkprozess unterworfen wird. 

Das Aufgliedern des Verfahrens in mehrere, einzeln 
kontrollierbare.- Stufen, ermoglicht ferner verschiedene 
35 weitere Vorteile. 
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So kann die Temperatur des Teiges vorzugsweise am Ende 
der zweiten Verf ahrensstuf e gemessen und durch Hinzufii- 
gen von entsprechend temper ier tern Wasser bei der Anfeuch- 
tung auf einen vorgewahlten Wert geregelt und die Wirk- 
5 und Knetintensitat durch Regeln der Drehzahl verandert 
und beeinflusst verden. 

Es kann aber auch nach jeder Stufe, insbesondere vor und 
nach der Teigbildung selbst, Produktproben entnommen, 
10 und sie direkt oder durch das Labor, uberpruft werden, 
entsprechend lassen sich auch spezif ische . Korrekturein- 
griff e wahrend der Verarbeitung machen. 

Die Produktiibergabe von der ersten in die zweite, und 
IS von der zweiten in die nachfolgende Stufe erfolgen 

bevorzugt drucklos, bevorzugt durch die Schwerkraft, was 
die Musterentnahme und die Kontrolle bzw. die eigentli- 
che Beherrschbarkeit des Verf ahrensablauf es zusatzlich . 
erleichtert. 

20 

Die neue Erfindung erlaubt aber auch fur die Herstellung 
von Teigwaren mit unterschiedlichen festen oder dickfliis- 
sigen Zusatzen wie Tomaten, Spinat, Peperoni usw. , diese 
in die zweite Stufe oder direkt in eine anschliessende 
25 3. Stufe einzuspeisen* 

Fur die Herstellung der besonders im Vordergrund' stehen- 
den klassischen ungekochten Teigwaren wie Spaghetti , 
Nudeln, Makaroni usw wird vorgesehen, den Kriimelteig di- 

30. rekt in eine Pressschnecke zu speisen, mit dem erforder- 
lichen Druckaufbau durch eine Press form in die definiti- 
ve Form zu pressen und anschliessend die Ware zu trock- 
nen. Selbstverstandlich ist es moglich f die frisch 
gepressten Teigwaren, z.B. durch Dampfen, zumindest in 

35 eine teil- oder vollstandig gekochte Ware, Instantware 
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usw. uberzufuhren , und dann den Trockenprozess durch- 
zufiihren. 

Im Sinne einer weiteren Steigerung der Hygiene kann das 
5 Wasser als eine erste Fliissigkeitskomponente beim Ein- 
lauf-in - den-Wirbelmischer und ein weiterer f liissiger 
2usatz, z.B. Fliissigei, als eine zweite Flussigkeitskom- 
ponente, direkt in die zweite Stufe gespiesen werden. ' 

Die Erfindung betrifft ferner eine Anlage zur Herstel- 
lung von Teig, insbesondere Teigwaren, die fur einen 
anschliessenden Kochprozess vorgesehen sind. Diese ist 
dadurch gekennzeichnet , dass sie einen 2-Wellen-Kneter 
mit zwei gleichlauf enden , selbstreinigenden Wellen 
aufweist. Gleichlaufende Wellen weisen gegenuber gegen- 
lauf enden Wellen Vorteile auf • Ueberraschende Vorteile 
haben sich insbesondere fiir die Frage der* Qualitat des 
Teiges ergeben, wenn fiir die Bildung des Krumelteiges 
ein 2-Wellenkneter und fiir den Aufbau des Pressdruckes 
eine Ein-Wellen-Pressschnecke verwendet wird. 

Ganz besonders bevorzugt weist die Anlage zur Herstel- 
lung von Teigwaren, Elemente zum Dosieren aller Flussig- 
wie der Trockenkoinponenten, eine Mischeinheit f eine ge- 
25 sonderte Kneteinheit, eine Presse sowie einen Trockner 

auf, so dass sie bevorzugt fiir die Teigbildung, bzw. die 
Herstellung frisch gepresster Ware, drei getrennt ange- 
triebene Aggregate, einen ersten Wirbelmischer , einen 
2-Wellen-Kneter sowie eine Press- und Formschnecke auf- 
30 weist . Auf diese Weise ist es m6glich wixtschaftlich, 
insbesondere bei Einhaltung hoher hygienischer Forde- 
— rung-, eine- sehr gute Teigwarenqualitat zu ~erzielen 

wobei in jeder Stufe der Prozess fur sich kontrollierbar 
ist, und leichter als bis zum Zeitpunkt.: der Anmeldung, 
35 Korrekturen vorgenommen werden konnen. . 



15 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Trockenteig mit einem gut ausgebildeten Kleberprote- 
ingerust, welches dadurch gekennzeichnet ist, dass sie 
einen vorzugsweise selbstreinigenden 2-Wellen-Kneter auf- 
5 weist mit zwei gleichlauf enden Wellen, mit umlaufenden 
Schneidknetwerkzeugen sowie Einzugsschneckenelement . 

Unsere Beschreibung der Erfindung 

10 Die Erfindung wird nun anhand einiger Ausf iihrungsbeispie- 
le mit weiteren Einzelheiten erlautert. Dabei zeigt die 

die Teigbereitung fur die Herstellung von 
Teigwaren; 

die Knet- und Wirkeinrichtung der Fig. 1 in 
grosserem Massstab bei Ein- und Austritt des 
Gutes mittels Schwerkraft; 

.i 

eine Variante zu Fig, 2 und Direktubergabe von 
der Knetstufe in die Formpressscbnecke ; 

schematisch den Verf ahrensablauf von den 
Rohmaterialien bis zu frisch* gepressten Kurz- 
waren; 

eine komplette Teigwarenlinie fiir Kurzwaren; 
eine komplette Teigwarenlinie fur Langwaren; 

30 Wege zur Ausfiihrung der Erfindung 

In der Folge wird riun auf die Fig. 1 und 2 bezug genom- 
men. Das Rohmaterial wird in der Form von Griesen einem 
Silo 1 entnonunen und uber eine pneumatische Transport- 
35 leitung 2 in einen Vorbehalter 3 und direkt in die 



Fig. 1 
15 Fig. 2 

Fig. 3 

20 

Fig. 4 

25 Fig. 5 
Fig. 6 
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Dosiervorrichtung 4 gespiesen. Wasser wird von einera 
Tank 5 liber eine Leitung 6 und einen Mengenregler 7 
direkt in einen Wirbelmischer 8 dosiert. Von der Dosier- 
einrichtung 4 wird dem trockenen Rohmaterial uber einen 
5 Speisekopf 9 gleichmassig in den Wirbelmischer 8 abgege- 
ben. 2u dem Wirbelmischer 8 wird das trockene Rohmate- 
rial gleichmassig angefeuchtet und das dabei sich bil- 
dende -kriimelartig lose Gut (Fig. 2) in einen Einlauf 10 
eines Kneters 11 geleitet. Der Kneter 11 bildet aus 

10 loseh Krumeln 12 (siehe Fig. 2) durch die Knetung und 

Wirkung einen Krumelteig 13. Der Kriimelteig dabei, wenn 
das Austritts-Ende 14 des Kneters 11 vollig frei ist, 
aus Teigstiickchen von z.B. l-5cm Grosse , teils fast 
handgrossen Stiicken, und macht einen brockeligen, 

15 zerbrockelnden Eindruck, so ahnlich wie das Innere eines 
gebackenen Brotes. Wird aber das Austrittsende dusenar- 
tig verengt, so bildet sich eine "Wurst" von ahnlicher 
Beschaf f enheit f jedoch als eine endlose Extrusions form. 
In beiden Fallen hat jedoch der Krumelteig noch nicht 

20 die Beschaf f enheit eines kompakten Teiges. Zerreist man 
namlich ein Stuck des Krumelteiges , so stellt man leicht 
die eigentliche Teigbeschaff enheit durch die plastisch- 
elastische und nicht klebrige Eigenschaft fest. Eine 
mikroskopische Untersuchung zeigt, dass der Krumelteig 

25 13 tatsachlich schon die voile Ausbildung des Protein- 
gerustes hat. Weil es sich aber urn einen Trockenteig 
hahdelt, und der eigentliche Formpressdruck von z.B. 
50-100 und mehr bzw* noch nicht aufgewendet wurde, gibt 
es nur scheinbar den Eindruck eines leicht bruchigen 

30 Teiges. 



Die Krumelteigbildung-geht nun wie- -f olgt -vor : Die losen, 
eine gleichmassige Feuchtigkeit aufweisenden Krumel 12 
werden durch den Einlauf in einen 2-Kneter 11 gespiesen. 
35 .Fur ein leichteres Verstandnis ist in der Fig* 2 der 
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eigentliche Kneterkorper ll 1 in der bevorzugten horizon- 
taien Lage, also in Draufsicht dargestellt. Der Einlauf 
10 sowie das Austri ttsende sind dagegen von der Seite, 
also in aufrechter Lage gezeichnet. Mit anderen Worten 
5 ist der Kneterkorper um 90° in die aufrechte Bildebene 
gekippt dargestellt, was mit den Bildschnittlinien 15 
angezeigt ist. Die Kriimel 12 werden durch Einzugs- 
Schnecken 16 1 resp. Einzugszone 16 von zwei Arbeits- * 
wellen 17 resp. 18 erfasst und nach rechts, gemass Pfeil 
10 19, in eine erste Knetzone 20 gefordert. 

In der Knetzone 20 sind auf jeder Arbeitswelle 17 resp. 

18 je 3 Paar mit umlaufenden Knetfinger 21 angeordnet. 

Beide Arbeitswellen 17 resp, 18 drehen in der gleichen 
15 Richtung (Pfeil 21) und kammen ahnlich wie zwei 

Schnecken-Zahnrader ineinander. Dadurch entsteht ein 

zweifacher Effekt: eine Forderung des Gutes (Pfeil 19) t . 

und eine Verdichtung, dabei wird eine dichte Masse 

gebildet. Diese Masse wird nun in der ersten eigentli- 
20 chen Knetzone durch die Knetfinger 21 vorgeknetet und 

gewirkt. 

Auch die Knetfinger 21 konnen so gestaltet . werden, .dass 
sie eine leichte Stau- und doch Forderwirkung ergeben. 

25 Die die Knetzone 20 verlassende Masse wird durch eine 
Zwischenforderzone 22 in eine zweite Knetzone 23 eben- 
falls mit positiver Zwangsf orderung durch die Schnecken- 
elemente 22 f gepresst. In der Knetzone 23 findet nun die 
Hauptwirkung und Knetung der Teigmasse und entsprechend 

30 <iie Ausbildung des Proteingeriistes statt. Dabei konnen 
in der Knetzone 2 3 ahnliche oder auch andere Knetele- 
mente, teils abwechselnd, verwendet werden. Insgesamt 
findet die Einwirkung der mechanischen Druck- und For- 
derkrSfte ganz gezielt an verhaltnismassig sehr kleinen 

35 Teigportionen statt, so dass nahezu keine unnotigen 
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Druckkrafte und Reibeffekte entstehen. Dies ist der 
Grund, weshalb nur eine geringe Erhohung der Temperatur 
stattfindet, verglichen mit alteren Kneteinrichtungen . 
Am Ende der Knetzone 23 wird die Teigmasse einer Aus- 
stossschnecke 25 1 resp. durch eine entsprechende Aus- 
stosszone 25 gefuhrt und fiber das Austrittsende 14 der 
weiteren Verarbeitung zugefuhrt. Der gezeigte 2-Wellen- 
Kneter hat den besonderen Vorteil, dass er zu einem sehr 
hohen Grad selbstreinigend arbeitet. Der Ausstoss des 
Teiges kann je nach Ausbildung des Austrittsendes als 
Teigstfickchen oder mit leichter Verengung und entsprechen- 
dem Druckaufbau als Strang ahnlich erfolgen. 

In der Fig. 1 wird der Krumelteig 13 einem Fallschacht 
15 30 direkt in eine Pressschnecke 31 durch Schwerkraft 
tibergeben, wobei Teigmuster fiber eine Kontrolltfire 32 
entnommen werden konnen* 



10 



20 



Der Fallschacht kann aber auch zusatzliche Kontroll- 
mittel aufweisen, resp. direkt an solche angeschlossen 
werden r z.B. zur Ueberwachung der Temperatur. Damit 
lasst sich sehr gut jede Verf ahrensstuf e einzeln fiber- 
wachen, und .es- kann sofort gezielt eingegriffen werden. 
Am Ende der Pressschnecke 31 der Fig. 1 befindet sich 
25 ein Presskopf 33 mit entsprechender Form. Symbolisch ist 
ein rotierendes Schneidmesser 34 dargestellt, z.B* fur 
die Herstellung von Kurzwaren wie Hornli. 

In der Fig. 3 ist eine Variante zu der Fig. 2 darge- 
30 stellt. Dabei sind die einzelnen arbeitszonen ahnlich 
wie in Fig. 2 gestaltet, wobei selbstverstandlich eine 
sehr grosse Vielfalt fur die ausgestaltung, insbesondere 
der Knet- und Wirkelemente of fen ist wie Lochscheiben, 
von aussen nach innen gerichtete Wider standskSrper , 
3 5 Stifte usw. Die Fig. 3 ist im Grundriss gezeichnet. 
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Wesentlich ist hier die Direktiibergabe des Kriimelteiges 
13 in die Folgeschnecke 30, welche eine reine Forderfunk- 
tion haben kann, oder wie in der Fig. 1 schon die ei- 
gentliche Pressschnecke 31 sein kann. Wichtig ist dabei 
5 aber, dass die Folgeschnecke 31 eine grossere Forderlei- 
stung aufweist als der Kneter 11, sodass ein unkontrol- 
lierbarer Druckaufbau fiir den Kneter vermieden wird, und 
damit auch die Gefahr des unkontrollierten Temperaturan- 
stieges vermieden wird. Die Uebergabe des Kriimelteiges 
10 von dem Kneter 11 an die Folgeschnecke erfolgt dadurch, 
dass die Forderschnecke 31 den eintretenden Teigguss 
abschneidet. 

In Fig. 4 zeigt die neue Erfindung weitere Anlageele- 
15 mente, welche ein Rechner 4 0 mit Bildschirm 41 aufweist. 

Auch hier wird die Herstellung von kurzen Teigwaren 
dargestellt, wobei die Teigmasse Qber einen Presskopf 33 
und eine Form 42 in Teigwaren gepresst wird. Das ge- 

20 schnittene Gut fallt direkt auf ein Forderband 43 , wel- " 
ches direkt in einen Trockner oder Dampfer 44 gefuhrt 
wird In der Fig. 4 konunt auch gut die stufen- resp.- 
zonenweise Behandlung zum Ausdruck, wobei in einer 
ersten Verf ahrenszone der Kriimelteig hergestellt wird, 

25 und in einer zweiten Verf ahrenszone der Krtlmelteig durch 
eine Pressschnecke 31 mit hohen Druck von 50-100 und 
mehr bar zu einer kompakten homogenen Teigmasse verar- 
beitet und dann gefonnt wird. 

30 Der gezeigte Wirbelmischer 8 hat eine Einzugsschnecke 
50, welche auf einer Welle 51 mit einer Drehzahl von 
vorzugsweise 200-500 Umdrehungen pro Minute . umlauft. Die 
eigentliche Netzung und Kriimelbildung findet aber in dem 
an die Einzugsschnecke 5 0 anschliessenden mnden Gehause 

35 53 statt, und wird durch eine grossere Zahl mit urn- 
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laufenden Wirbelelemente 52 erzeugt. Dem Wirbelmischer 8 
wird somit der Feststoff ohne eigentliche Pressung des 
trockenen Rohmaterial eingespiesen . Ebenso verlassen die 
Krumel ohne Pressdruck den Wirbelmischer 8, indem diese 
5 im freien Fall direkt in den Kneter 11 gefiihrt werden. 
In Fig. 4 ist der Kneter 11 gleich wie in Fig. 2 mit 
zwei tibereinander angeordneten Kneterwellen dargestellt. 
In der Praxis gibt es jedoch in der Mehrzahl der Falle 
mehr Vorteile, wenn die beiden £neterwellen 21 horizon- 

10 tal oder hochstens nur leicht in die Hohe versetzt 

werden. Die den Kneter verlassenden Krumel 13 treten 
frei in einen Vakuumrauin 54. Hier zeigen sich nun fur 
eine Anzahl praktischer Anwendungen ganz besonders die 
grossen Vorteile der neuen Erfindung, denn bei der Luft- 

15 entnahme aus einem frei durch den Vakuumraum 5 4 fallen 
verhaltnismassig porose, zximindest noch nicht kompakte 
Krumelteig , was sehr effizient ist. Fur die sichere 
Uebergabe und gleichzeitig zur Unterstiitzung der Entliif- 
tung, kann in dem Vakuumraum 54 ein bewegter Haspel 55 

20 angeordnet werden. Durch entsprechende on-line Messge- 
rate konnen alle wesentlichen Parameter (Temperatur, 
Feuchtigkeit, Klima f Druck usw) erfasst und iiber eine 
Steueranlage 40 optimal gehalten werden. 

25 In Fig* 5 ist die Losung gemass Fig. 4 in Kombination 
mit einer ganz en Teigwarenlinie dargestellt. Die Kurz- 
war en werden iiber einen Fallschacht 60 direkt in einen 
ersten Schiittelvortrockner 61 zur Formverf estigung der 
Teigwarenteile, gefiihrt. 

30 

Der Schiitteltrockner 61 ist meistens mit einer einfachen 
Liiftung bzw. Klimaanlage 62 ausgeriistet. Die Haupttrock- 
nung findet hier in einem rotierenden Trockner 63 , dem 
sogenannten Rotante 63, mit einer sehr intensiven Luft- 
35 und Klimaeinrichtung 64, statt. Die Ware wird anschlies- 
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send zur Fertigtrocknung und Formstabilisierung im 
Endtrockner 65 und anschliessend direkt einer Kuhlzone 
66 und anschliessend einer Verpackungseinrichtung iiber- 
geben. 

5 

Die Fig. 6 zeigt eine weitere vorteilhafte Ausgestal- 
tung. Dabei werden anstelle von einer einzigen Press- 
schnecke 31 deren zwei verwendet. Der Krumelteig wird " 
mittels einer Verteilvorrichtung 70 , die ebenfalls an 

10 eine Vakuumpumpe anschliessbar ist, gleichmassig an 

beide Pressschnecken 31, iibergeben, Dabei kann die je- 
weilige Zuspeisung zu den einzelnen Pressschnecken, 
insbesondere neu mehr.als 2 und z.B. aufgrund der 
Motorleistungsaufnahme des Druckes im Presskopf 33 , 

15 gesteuert werden. 

Die Fig. 6 zeigt eine typische Trocknungslinie 71 fur 
Langwaren mit sehr grosser Leistung. 
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ANSPRUECHE 



1) Verfahren zur Herstellung von Teig, insbesondere Teig- 
warenteig aus starke- und klebereiweisshaltigen Roh- 

5 materialien, wie Mehl , Dunst Oder Griess mittels Be- 

feuchten, Mischen und Kneten, derart, dass das Gut 
eine Temperatur von 50 C° bevorzugst nicht wesent- 
lich ubersteigt, und das Klebergerxist voll ausgebil- 
det wird, 

10 dadurch gekennzeichnet, 

dass das Rohmaterial kurzeitig, auf einen Wasser- 
gehalt von 25 - 40 % auf gef euchtet und in einem 
homogenf euchten kriimel- ar tig losen Zustand direkt 
in eine Knet- und Wirkstufe gefuhrt und in weniger 

15 als 60 Sekunden, vorzugsweise weniger als. 30 Sekun- 

den press f ormdurckf rei zu einen Trockenteig geknetet 
wird, und dabei das Klebergeriist in einem kontiriuier- 
lichen Durchlaufverf ahren gebildet und anschliessend 
unter Pressdruck der Teig homogenisiert und in die 

20 gewunschte Form gepresst wird. 

2 ) Verfahren nach Patentanspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das das Klebergeriist in dem Trockenteig in 

25 einen 2-Wellen-Kneter mit zwei selbstreinigenden und 

zwangsfordernden gleichlaufenden Wellen wahrend 
weniger 40, vorzugsweise weniger als 20 Sekunden 
gebildet wird. 

3) Verfahren nach Patentanspruch 2, 
... d a. .d u .r. c. h ■ g e k e n n z e i c h n e t, 

dass fur die Bildung des Klebergeriistes das Gut 
durch miturolaufenden Schneid-/Knetwerkzeugen einem 
Schneid-/Knetprozess unterworfen wird. 



30 



35 
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4) Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1-2 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Gut stufenweise bearbeitet in einer zweiten 
Stufe zeitlich wenigstens wahrend 10% der gesamten 
Lange, vorzugsweise wahrend 30-50% einen Schneid/- 
5 Knetprozess unterworfen wird. 

5) Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1-4, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Wirk- und Knetintensitat durch Regeln der 

10 Drehzahl verandert und beeinflusst werden kann, be- 

vorzugt in Funktion der Stromauf nahme des Antriebs- 
raotores. 

6) Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1-4, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Temperatur des Teiges vorzugsweise am Ende' 
der zweiten Stufe gemessen und durch Hinzufiigen von 
entsprechend temperiertem Wasser bei der Anfeuchtung 
auf einen vorgewahlten Wert geregelt wird. 

20 

7) Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1-6, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Produktiibergabe von der ersten in die 
zweite, und von der zweiten in die nachfolgende 

25 Stufe drucklos, bevorzugt durch die Schwerkraft 

erfolgt. 

8) Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1-7, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 dass die Rohmaterialien in einem Wirbelmischer und 

einem mit wenigstens 250 U/Min. umlaufenden Misch- 
rotor, aufgef euchtet werden. 

9) Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1-8, 
35 dadurch gekennzeichnet, 



WO 89/04610 



- 22. - 



PCT/CH83/00219 



dass Wasser als eine Flussigkeitskomponente beim 
Einlauf in den Wirbelmischer und weitere Fliissig- 
keitskomponenten, z.B. Fliissigei direkt in die 
zweite Stufe gespiesen wird. 

5 

10) Verfahren nach einem der Patentanspruche 1-9, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die gesamte Menge der Flussigkeitskomponenteh 
direkt in den Kneter ohne Vormischung mit dem 

10 Rohkneten eingespiesen wird, 

11) Verfahren nach einem der Patentanspruche 1-10, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass feste oder dickflussige Zusatze wie Tomaten, 

15 Spinat, Peperoni usw. in die zweite Stufe Oder 

direkt in eine anschliessende 3. Stufe gespiesen 
wird. 

12) Verfahren zur Herstellung von Teigwaren nach einem 
20 der Patentanspruche 1-11, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Trockenteig direkt in eine oder mehrere 
Press schnecken gespiesen und mit dem erf orderlichen 
Druckaufbau durch eine Pressform in die definitive 
25 Form gepresst und' anschliessend die Ware getrocknet 

wird. 



13) Anlage zur Herstellung von Teig, insbesondere Teig- 
warenteig r 

30 dadur.ch gekennzeichnet, 

dass sie einen 2-Wellen-Kneter mit zwei gleichlau- 
fenden, selbstreinigenden Wellen aufweist. 
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14) Anlage zur Herstellung von Teig nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass sie fiir die Bildung des Kriimelteiges einen 
2-Wellen-Kneter , und fur den Aufbau des Pressdruckes 

5 eine Ein-Wellen-Pressschnecke aufweist. 

15) Anlage nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass sie eine Dosiereinheit zum Dosieren aller 

10 Fliissig- wie Trockenkomponenten, eine Mischeinheit , 

eine gesonderte Kneteinheit, eine Presse sowie einen 
Trockner aufweist. 

16) Anlage nach einem der Patentanspriiche 13 bis 15, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass sie fiir die Teigbildung drei getrennt angetrie- 
bene Aggregate, einen ersten Wirbelmischer , einen 
2-Wellen-Kneter sowie eine Press- und Formschnecke 
aufweist. 

20 

17) Anlage nach Patentanspruch 13 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass sie einen selbstreinigenden 2-Wellen-Kneter 

25 aufweist mit zwei gleichlauf enden Wellen, mit init- 

umlaufenden Schneidknetwerkzeugen sowie Einzugs- 
schneckenelementen . 
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